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BAB IlI

METODE PENELITIAN

3.1 Tempat dan Waktu Penelitian
Penelitian tugas akhir ini dilaksanakan di Lab Teknik Mesin Universitas
Muhammadiyah Metro, Lampung. Adapun waktu penelitian dilakukan pada

rentang waktu bulan Juli, 2019 sampai bulan Agustus, 2019.

3.2 Alat dan Bahan
3.2.1 Alat
Dalam melaksanakan penelitian ini, peralatan yang dipergunakan
adalah :
1. Mesin CNC Router 3 Axis
Mesin CNC yang digunakan pada penelitian ini adalah mesin CNC
Router 3 Axis, dengan spesifikasi :

Tabel 3.1 Spesifikasi Mesin

Spesifikasi
Merek & Tipe Omni 6060
X, Y axis motion 600 x 400 mm
Z axis motion 100 mm
Spindle Power 1500 W — 24.000 RPM
Technology Water cooling. Spindle Italy HSD
3 Axis control Staper Motor

User interface
Software Included
Max Travel Speed
Dimensione
Wight

PCI/MC;Pro

Artcam Pro

8 m/ minute

800 x 800 x 1100 mm
400 kg
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Gambar 3.1 Mesin CNC Omni 6060

(Sumber : Universitas Muhammadiyah Metro)

2. Vernier Caliper
Vernier caliper digunakan untuk mengukur kedalaman pahat

Engraving bits yang akan masuk dalam arboor mesin

Gambar 3.2 Vernier caliper
(Sumber : Pribadi)
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3. Zoom Stereo Microscope
Zoom Stereo Microscope digunakan untuk mengambil foto makro

mata potong cutter atau pahat yang nantinya digunakan untuk mengukur

luas bidang aus pahat.

Gambar 3.3 Zoom Stereo Microscope
(Sumber : Tri Ujan Nugroho,2012)
4. Timbangan Digital
Timbangan Digital digunakan untuk mengetahui berat pahat yang

hilang karena mengalami keausan.

Gambar 3.4 Timbangan Digital
( Sumber : Tri Ujan Nugroho,2012)
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5. MCB Digital
MCB digital adalah alat yang digunakan untuk mendeteksi arus
yang digunakan oleh suatu mesin, dalam MCB digital yang digunakan
adalah tipe power logis PM700 dimana terdapat beberapa komponen daya
yang dihitung apabila melewati MCB tersebut, terutama kWh yang tertera
pada monitor MCB tersebut yang sudah dikonversikan antara daya yang

digunakan terhadap waktu pemakaian

Gambar 3.5 MCB digital

(Sumber: pribadi)

3.2.2 Bahan
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah :
1. Pahat
Pahat jenis engraving bits Spesifikasi pisau ini adalah runcing

mempunyai sudut 10 degree, diameter gagang 3,175 mm, panjang
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keseluruhan 31 mm, ketukan titik pisau 0,2 mm, bahan pisau solid

carbide.

Gambar 3.6 Engraving Bits
(Sumber : Pribadi)

2. Kayu jati
Kayu Jati digunakan pada proses milling sebagai media bahan uji.
Kayu Jati yang digunakan dengan ukuran 20 cm x 20 cm dengan tebal 1.5

cm dengan jenis kayu Jati biasa.

Gambar 3.7 kayu Jati

(Sumber : Pribadi)
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3.3 Desain Produk

Pada penelitian kekasaran yang dilakukan terhadap kayu jati dengan
bentuk ornament cindra mata, maka produk cindramata ini didesain

menggunakan software inventor, adapun disain sebagai berikut:

Gambar 3.8 Produk Ornamen

(Sumber : Pribadi)

3.4 Proses Milling

Untuk membuat produk membutuhkan program CAM untuk
meneransfer menjadi G-kode agar dapat dikerjakan dimesin CNC. Untuk
pembuatan CAM menggunakan software inventor HSM, untuk mengontrol
tool mesin ataupun bagian mesin lainnya yang berhubungan dengan proses

pemesinan.

a. Langkah langkah CAM
1). Buka software inventor.

2). Buka desain yang telah digambar.
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3). Pilih CAM.

4). Pilih setup

2

(2 Setup : Setup2 . - —

ElEE a. operation tipe milling

Operation type:

[ miling -

b.WCS

Wiark Coordinate System (WCS)

[ssectzonspanesxams -] 1. pilih orientation (sesuai model)
R

[F1Fiip Z axis - I .,

E] 2. pilih origin (titik awal sumbu x,y,z)
[ Flip X axis

= -

Stock point

Model

Gambar 3.9 Tollbar Setup

(Sumber : Dokumen Pribadi)

5). Pilih stock

o a. Mode, fixed size box.
(5] & (@]
b. Width (x), (sesuaikan dengan lembar-
Width (x): [200mm 1=
[ bahan).
Depth (v): [200mm 1=

1. Model position, (center).

c. Depth (y), (sesuaikan dengan lembar kerja).

1. Model position, (center).

Width (x):

Depth (1

s 2. Height (2), (ketinggian bahan).
Cancel

Gambar 3.10 Pemilihan Stock.
(Sumber: Dokumen Pribadi)
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d. Jarak terdekat pada permukaan atas dan-
bawah adalah nol (0).

e. Dimention (sesuaikan dengan ukuran-
bahan).

6). Post process

- setup : Setup2
7 =

Program A

Program name fnumber
[1001 |

Program commen t:

WCS offset: [e =

[ Multiple WCS offsets

|
Gambar 3.11 Post Process.
(Sumber: Dokumen Pribadi)

7). Pocket (kantung)

zl

® Dfeiet: 2 roset a. Pilihlah tool yang dapat menjangkau sudut-

sudut sempit tulisan.

b. Aturlah kecepatan putaran spindel, (sesuai-

Spindie speed:
Surface speed:
Ramp spindle speed:
Cutting feedrate:

dengan variansi yang dipakai).

Feed per tooth:

feedrate:

c. Geometry, (pilihlah area yang akan

dieksekusi oleh mesin).

] e |

Gambar 3.12 Toolbar 2D Pocket.
(Sumber: Dokumen Pribadi)
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@ 2D Pocket : 2D Podket]

% & o [E] ]

Pockst selections B3]

Gambar 3.13 Pemilihan 2D Pocket.
(Sumber: Dokumen Pribadi)

d. Multipe Depths, (sesuai dengan variasi-

(g5 2D Pocket : 20 Pocket1

AEEEE
yang diinginkan).
Multiple Depths

Maximum roughing stepdo...
Finishing stepdowns: @
Finishing stepdown: @
Wall taper angle (deg): H
Use even stepdowns

Order by depth

Order by step

Lo J[ conal |

Gambar 3.14 Multipe Depths 2D Pocket.
(Sumber: Dokumen Pribadi)



8.) pemilihan toolpath engraving dan penentuan RPM

a). Pilih tool.

b). Pilih new mill tool.

c). Pilih type flat mill atau tapered mill.

d). Pilih feed and speed.

e). Atur variasi RPM yang digunakan.

£ 2D Pocketl: Select Toal - - . - [=[=] =8}
o
o & OpenDocuments = | [Text contains - 7] Show Operations
i [¥[ [ PartSpesimen U | 3
H I; INumber i ter O Anale T \endar
s A
£ Took#1-P08mmiflat o s _— [
i General | Cutter |shaft | Holder | Holder Geometry | Feed & Speed|
= Type: Shoulder length: Shaft diameter:
¥ 2w 2
-8 -
F Futelength:
H 10 mm =
[
<

Diameter:
TET
i Body length:
20 mm 5

Unit: Overall length:

4] m ] +

Gambar 3.15 Toolbar Pemilihan Ukuran Variasi Toolpath
(Sumber : Pribadi)
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2D Pocketl: Select Tool -
-

5 OpenDocuments =~ | | Text contains - Show Operations

0 1 =

°g

Mumher  Diameter  Cormer. Angle  Tune

Tool: #1 - 3101 RO.025 mm 10° tapered s

| General | cutter | shaft | Holder | Holder Geometry | Feed & Speed

Speed
Spindle speed: Surface speed:
3500 rpm - = 1.09956 m/min
Ramp spindle speed:
3500 rpm
|| [ Peedates
] Cutting feedrate: Feed per tooth:
1000 mmjmin |5 = 0.0952381mm

Lead-n feedrate:

1000 mmymin [
Lead-out feedrate:

1000 mmymin
Ramp feedrate:
333.333 mm/min 5

Cutter
Number of flutes: Thread pitch:
= 3 0mm [
Vertical Feedrates
Plunge feedrate: Feed per revolution:
3 333.333mm/min 5= 0.095238 mm =
Retract feedrate:

333,333 mm/min [

Spindle Rotation

() Counter-Clockwise

<

m ]

l U riew mill Tool I [t,f New Mil Holder I [@ New Turn Tool ] Bl Mew Library

| ewa—] p—

Gambar 3.16 Toolbar Pemilihan Variasi RPM

9). Contour.

4 2D Contour : 2D Contourl

¥ |35 =

Coolant:
[ Ficod -
Feed & Speed 2

Spindle speed: =
;
Ramp spindle speed: z
Cutting feedrate: =
Feed per tooth: —
LeadHn feedrate: =
Lead-out feedrate: =
Ramp feedrate: 3

Plunge feedrate:

Surface speed:

Feed per revolution:

(Sumber : Pribadi)
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a. Pilih tool yang akan digunakan untuk

memotong garis luar pada desain.

Gambar 3.17 Toolbar 2D Contour.
(Sumber: Dokumen Pribadi)
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b. Pilihlah garis luar yang akan dipotong.

4 2D Contour : 2D Contourl

EIEEAEI

S—

Tangential extension dista...

[~] Separate tangential end extension

U

[oc ][ comca

Gambar 3.18 Toolbar Pemilihan 2D Contour.
(Sumber: Dokumen Pribadi)
10). Simulasi
Simulasikan hasil perencanaan operasi — operasi yang akan
dilakukan, apabila masih terdapat kesalahan perbaikilah sehingga

simulasi berjalan dengan lancar.

KR OZ &5 SO

Gambar 3.19 Toolbar Simulasi.
(Sumber: Dokumen Pribadi)

11). Post Proses
Bertujuan untuk mengkonversi menjadi kode NC yang akan dibaca

oleh mesin CNC Router 3 Axis Tipe Omni 6060.
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] post Process [
Configuration Folder
C:\Users\Public\Documents\Autodesk\Inventor HSMiPosts ]
Post Configuration
[a:ramaﬁr..cps - Generic Acramatic '] INI v] [ Open config ]
Output folder NC extension
C:\Users\asus\AppDataLocal \Inventor HSMinc & nc Open folder
Program Settings
Program name or number
Property Walue v
SPESIMEM
(Built-in) allowHelicalMoves Yes
Program comment (Buiilt-in) highFeedMapping Preserve rapi...
(Built-in) highFeedrate o =
(Built-in) maximumCircularRadius 1000
Unit (Built-in) minimumChordLength 0.01
[Mi\limat&rs v] (Built-in) minimumCircularR adius 0.01 T
{Buiilt-in) tolerance 0,002
[“] reorder to minimize tool changes optionalStop Yes
Open NC file in editor preloadTool ves
separateWordsWithSpace Yes -
I Post l [ Cancel

Gambar 3.20 Toolbar Post Proses.
(Sumber: Dokumen Pribadi)

12). Mengatur Sumbu X, Y, Dan Z
Untuk mengatur sumbu X dan Y = 0, cukup dengan menggeser
menggunakan unit control sampai titik yang diinginkan lurus —
dengan tool, kemudian tekan XY — 0. Sedangkan untuk Z = 0,
dengan cara memasang sensor logam pada bahan dan menekan

tombol MENU + ON/OFF secara bersamaan.

13). Membaca File NC
Colokkan flashdisk pada unit control, kemudian tekan RUN dan
pilih file NC yang berada di dalam flashdisk. Tekan OK sampai
mesin menyala atau hidup. Tekan Z untuk mempercepat putaran

motor dan Y untuk mempercepat gerakkan pemakanan.
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3.5 Proses pengujian
Menghitung Luas (Area) menggunakan perintah “AREA”.
1. Ketikan “AA”( tanpa tanda petik) pada keyboard untuk memunculkan

perintah AREA kemudian tekan ENTER atau Space;

Helm -proyeki

Gambar 3.21 Perintah Area
(Sumber: Helm-proyeku.blogspot.com)
2. Kemudian tekan “O” (tanpa tanda petik) pada keyboard lalu tekan

ENTER atau Space;

Helm -proyeku

Gambar 3.22 Precify first corner point.

(Sumber: Helm-proyeku.blogspot.com)


https://2.bp.blogspot.com/-epJBDJFGVzY/WZ3CQskOuKI/AAAAAAAAAO4/4kts1K38QdgUTL0Q3QxBtk1aVg9l72lJQCLcBGAs/s1600/3.png
https://2.bp.blogspot.com/-mSm_4ZDFssw/WZ3B0ORS2oI/AAAAAAAAAO0/faDtPBGYpdwFAODb7OoOygRKt3CEAf_8QCLcBGAs/s1600/2.png
https://2.bp.blogspot.com/-epJBDJFGVzY/WZ3CQskOuKI/AAAAAAAAAO4/4kts1K38QdgUTL0Q3QxBtk1aVg9l72lJQCLcBGAs/s1600/3.png
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3. Setelah itu klik objek yang ingin kita cari luasnya. Maka otomatis Area

dan panjang garis akan terlihat.

—

\

[y

Helm -proyeku

Gambar 3.23 Pemilihan area yang di hitung.

(Sumber: Helm-proyeku.blogspot.com)


https://1.bp.blogspot.com/-qRhkOFJkWn8/WZ3Cup5BGWI/AAAAAAAAAO8/Aw6a3o6iokw82MPproD58QibkzZ-xvnyACLcBGAs/s1600/4.png

3.6 Diagram Alir Penelitian

(MULAI / START)

Studi Literatur

'

Persiapan Alat dan Bahan

v

Desain Spesimen

v

Proses Permesinan Dengan

CNC Router 3 Axis

Variasi Dpeth of Cut 2mm Variasi cutting speed 500,
2,5mm, 3mm dengan 600, 700 dengan toolpath
toolpath engraving bits engraving bits

'

Pengukuran keausan

Timbangan dan autocad

y
Pengambilan Data

-

Analisis dan Pembahasan

( SELESAI / FINISH >

sssGambar 3.24 Diagram Alir Penelitian.




